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BIDIREKTIONALE WERKZEUGREVOLVER 
BETRIEBS- UND WARTUNGSANLEITUNG 


M.I. 6431 
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Sicherheitssymbole in diesem Handbuch: 


Dieses Symbol steht für Betriebszyklen, die im Bezug auf die Sicherheit besonders 
zu beachten sind. 

Falsche Bewegungen während dieser Zyklen können ernsthafte Schäden an den 
Fingern, Händen oder anderen Körperteilen verursachen sowie den Revolverkopf 
und die Ausrüstung beschädigen. 


Dieses Symbol weist auf mögliche Gefahr auf Grund von Stromschlägen hin. 


/N ALLGEMEINE VORSCHRIFTEN 


° Die Revolverköpfe von Duplomatic sind für den Einbau in Drehmaschinen mit numerischer 
Steuerung konzipiert und dürfen nur für diesen Zweck verwendet werden. 
Die maximale Leistung des Revolverkopfes ist der entsprechenden technischen Beschreibung 
zu entnehmen. 


Bei Personen- oder Sachschäden, die auf unsachgemäßem Umgang mit dem Revolverkopf 
zurück zu führen sind, ist die Fa. Duplomatic nicht haftbar zu machen. In diesem Fall erlischt 
ebenso jeglicher Anspruch auf Garantie. 


°e Der Maschinenhersteller, der diesen Revolverkopf in die Werkzeugmaschine einbaut, ist für 
die Einhaltung der Sicherheitsmaßnahmen zum Schutz des Bedienungspersonals gemäß 
der europäischen Maschinenrichtlinie EC 89/392 verantwortlich. 


° Vor der Installation und der Inbetriebnahme des Revolverkopfes haben Techniker und Bedie- 
nungspersonal diese Betriebsanleitung sorgfältig durchzulesen. 


«e Beim Anheben des Revolverkopfes sind dem Gewicht angemessene Hebezeuge zu verwen- 
den. 


° Inbetriebnahme, Einstellungen und Reparaturen des Revolverkopfes dürfen nur von 
ausgebildetem und autorisiertem Fachpersonal vorgenommen werden, die in dieser 
Betriebsanleitung aufgeführten Angaben sind zu befolgen. 


° VorWartungsarbeiten oder Reparaturen und vor dem Entfernen irgendeiner Sicherhei- 
tsvorrichtung immer erst prüfen, dass der Hauptschalter der Maschine auf "OFF" steht. 
Reparaturen oder Wartungsarbeiten bei eingeschaltetem Strom sind strengstens ver- 
boten. 


e Wenn die entsprechenden Sicherheitsregeln nicht eingehalten werden und die Angaben dieser 
Betriebsanleitung nicht befolgt werden, weist die Fa. Duplomatic jegliche Verantwortung für 
Unfälle, Personen- und Sachschäden zurück. 


®e Der Revolverkopf und die darin enthaltenen Sicherheitsvorrichtungen wurden entsprechend 
folgender Sicherheitsstandards geplant und konstruiert: "Maschinenrichtlinie EC 89/392; 
93/44; 93/68; 73/23; Europäische Normen EN 292/1-2; EN 60204-1. 


« Die Garantie wird in folgenden Fällen ungültig: 


— Wenn keine Originalersatzteile verwendet werden. 
— Wenn ohne Genehmigung durch den Hersteller Änderungen am Revolverkopf vorgenommen 
werden. 
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1- KENNZEICHNUNG DES REVOLVERKOPFES 


1.a - Typenschild des Revolverkopfes 
Die Angaben zur Kennzeichnung des Revolverkopfes sind auf einem Schild aufgedruckt, das am Gehäuse des Revolver- 


kopfes befestigt ist 


Modell 


Seriennr 


1.b - Identifizierung des Modells 


BSV-N #* - *#- x [Dr - A - = % 


GRÖBE 


160 


VERSIONEN 


STANDARD 


AXIALDURCHFÜHRUNG 


POSITIONEN 


Nr. 8 Pos. 


Nr. 12 Pos. 


EISEZEIR) 


(1) Von 20 bis 29 ändern sich Leistung und Abmessungen nicht. 
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OPTIONEN 


FREQUENZ UND TRÄGHEIT 


50 Hz Schnell 


60 Hz Schnell 


50 Hz Standard 


60 Hz Standard 


50 Hz Langsam 


60 Hz Langsam 


MOTORSPANNUNG UND -FREQUENZ 


110 


110 V - 50/60 Hz 


220-380 


220-380 V - 50/60 Hz 


400-440 


400-440 V - 50/60 Hz 
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2 - EIGENSCHAFTEN UND LEISTUNG 


2.1 - Technische Daten 


Größe BSV-N 160 


Höle h 


Werkzeugpositionen 


Ausfürung 


Trägheit der bewegten Masse 


Indexirtzeit 


Drehzeit 


Indexirtzeit 


Indexierfrequenz cycle/min 


Indexiergenauigkeit Deg.° 


Wiederholgenauigkeit Deg.° 


Masse (ohne Werkzeugscheibe) Kg 


2.2 - Belastung 


b 
& Max. Drehschubmoment Fixb 


Max. Kippmoment 
(drück) 


F2xb 


Max. Kippmoment (zug) F3xb 


Unwuchtsmoment 


Bewegte Masse 
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2.3 - Anwendungsbezogene Eigenschaften 


200000 


100000 
80000 
60000 


40000 


20000 


10000 
8000 III FEAR 


6000 


4000 —| [| . | = | | x 


2000 


1000 
0 100 200 300 400 500 b Imm] 


Das Diagramm bezieht sich auf die Fı-Werte, die innerhalb der angegebenen Grenzen liegende elastischen Verformungen 
verursachen. 


Größe des Revolverkopfs 


Max. elastische Verformung 


Abstand von der Mitte des Messpunktes 


200000 


100000 
80000 
60000 


40000 


400 


/-N 320 


20000 HH HH a 


10000 
8000 _1 1141-17 -- I ER EFT 


6000 
4000 


2000 


1000 
0 100 200 300 400 500 b Imm] 
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200000 


100000 
80000 


60000 
40000 


20000 


10000 
8000 


6000 
4000 


2000 aaa kalaı EEe BR EN Ballen mi 


1000 


200000 


100000 
80000 III H 


60000 
40000 


BD tn m 


10000 IH jEEEEENEEREn. "URN = -FEEtTT BSV-N 320 
8000 _ELII--EERE SFR SS Pekesls EEE FTP BSV-N 250 
6000 


4000 


BSV-N 200 


2000 


; =| = = = + 
[11 aEDEEnunE K++t+ 


III LEI III LEI III ILL OBEBSV-N 120 || 1 1111 LI TI] 


1000 


) 100 200 300 400 500 a [mm] 
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3 - INSTALLATION 


3.1 - Fördern und Anheben der Kiste 


2 St. Ringbolzen M12 


REVOLVERGEWICHT 
(ohne Werkzeughalterscheibe) — 52 Ko. 


Abb. 1 
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3.2 - Positionieren des Revolverkopfes auf der Maschine 


Prüfen, dass die Oberfläche an der der Revolverkopf angebracht werden soll sauber und entsprechend glatt ist, um das Ausrichten 
zu ermöglichen. In der Regel ist eine Adapterplatte (B) erforderlich, um die Achse des Revolverkopfes zur Maschinenachse 
ausrichten zu können. 

Den Revolverkopf mit 8 geeigneten Schrauben (C) (hochfeste Schrauben gemäß Klasse 12.9 DIN) am Schlitten (A) der Maschine 
befestigen. Darauf achten, zwischen Schraube und Revolverkopf eine entsprechend dicke (mind. 8 mm) Unterlegscheibe (D) 
einzusetzen. Der Referenzzapfen (E), der zusammen mit dem Revolverkopf geliefert wird, ist normalerweise auf der gegenüber- 
liegenden Seite des Werkzeugs angeordnet. 

Die Vorderseite der Scheibe so ausrichten, dass sie senkrecht zur Spindelachse steht. Dann die Schrauben mit dem in unten- 
stehender Tabelle angegebenen Anzugsmoment anziehen. 

Bei Zusammenstößen verschiebt sich der Revolverkopf um den Referenzzapfen . Somit kann der Revolverkopf danach leichter 
wieder ausgerichtet werden. 


Schrauben 


Anzugsmoment 


Größe Code 
Revolverkopf Typ j [Nm] Befestigungssatz 


BSV-N 160 | M10 - 12.9 0424061 


Abb. 2 


[| 0,01/100 


E 


3.3 - Montage der Werkzeugscheibe 

Vor dem Zusammenbau der Werkzeugscheibe ist der Kühlmittelausgang (siehe Seite 11) richtig anzuordnen. 

Vor dem Festziehen der Schrauben die Positionshöhe des Werkzeugs prüfen und die Winkelstellung der Scheibe einstellen. 
Wenn die Scheibe richtig positioniert ist, die Schrauben anziehen (gemäß Anzugsmomernt in der Tabelle) und die Referenzstifte 
zwischen Werkzeugscheibe und Revolverkopf stecken. 

Die Stifte können wieder herausgenommen werden, um die Scheibe nach Zusammenstößen verschieben zu können. Danach 
können die Stifte zum Neuausrichten wieder verwendet werden. 


Revolverkopf 


Schrauben 


Anzugsmoment 


Größe 
Revolverkopf [Nm] Referenzstift 


BSV-N 160 34 Nr.2 - 810 


Werkzeugscheibe 


Abb. 3 
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3.4 - Kühlung (Abb. 4) 


Der Kühlmitteldurchfluß ist so geplant, daß der Kühlmittelausgang immer und nur auf die Arbeitsstellung ausgerichtet ist. 
Das erlaubt, daß das Ventil (417) für den Anschluß an die Scheibe an verschiedenen Stelle nach Bedarf angeordnet wird. 
Die Kühlmittelleitung, die von der Pump kommt, muß mit dem anschluß "A" bzw "B" des WZ-Revolver verbunden werden. 
Vom körper durch einen inneren Durchlaß fließt das Kühlmittel zu einen Sammelring (408), welcher es durch einen Ringkanal zu 
dem Austrittspunkten 1, 2 bringt. Normalerweise ist eine dieser Austrittsstellen durch einen Stopfen geschlossen (418), während 
die andere den kühlmittel ventil (417) aufweist. 
Das Kühlmittel ventil (417) gleitet an der rückwärtigen Fläche des Ringes (323) entlang, der sich gemeinsam mit dem WZ-Revolver 
und der WZ-Scheibe dreht, wobei das Kühlmittel in die Arbeits-zone des Werkzeuges befördert wird. 
Der kühlmittel ventil (417) kann in zwei Stellung positionert werden, die durch das Vertauschen des Stopfens (418) bestimmt 
werden. 
Die Winkelstellung des Austrittspunktes für das Kühlmittel kann um einen Betrag von = a folgendermaßen abgeändert werden: 
e Die Schrauben (325) lösen und den Ring (323) schwerken. Wenn die gewünschte Stellung erreicht ist, sind die Schrauben 
(325) wieder anzuziehen. 
e Die Schrauben (425) lockern und Sammler (408) schwerken, um den kühlmittel ventil (417) zur Austrittsbohrung am Ring 
(323) zu stellen. Danach sind die Schrauben (425) wieder anzuziehen. 
Wenn die Schrauben (424) und der Stopfen (421) entfernt werden ist es auch möglich das Kühlmittel ventil (417) schnell auszu- 
wechseln, ohne die Werkzeugscheibe vom Revolverkopf zu demontieren. 


Kühlmitteldruck : 


«e Dauerkühlung: max. 7 bar. 
e mit Druckunterbrechung während der Drehung: max. 14 bar. 


421 
422 
423 


8 
| 420 


419 
417 


Abb. 4 
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3.5 - Stromanschluss (Abb. 5) 


Die elektrischen Anschlüsse müssen den Angaben im Diagramm auf Seite 13 entsprechen. Das Stromkabel muss entsprechend 
befestigt und abgedichtet werdeen, damit kein Wasser in den Revolverkopf eindringen kann. 
Die korrekte Ausführung des Stromanschlusses ist Abb.5 zu entnehmen. 


A B C 


/ 


A - Körper des Revolverkopfs 

B - Kupferdichtung gemäß DIN 7603/D 
C - Anschluss PG 13,5 

D - Bewehrtes Kabel 

E - Schlauchmanschette 


PG 13,5 (DIN 40430) 


Abb. 5 
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3.6 - Schaltplan 


KOMPONENTE 


EIGENSCHAFTEN 


KABELNUMMER 


Abb. 7 


SYMBOL 


FARBE 


SIGNAL 


(dreiphasig) 


ELEKTROMOTOR 


(1) 
220-380 V 50/60 Hz 
(Für andere Eigenschaf- 
ten siehe Tabelle 1) 


U1 
v1 
Wi 
U2 
v2 
w2 


WEIß 
GRÜN 
SCHWARZ 
WEIß 
GRÜN 
SCHWARZ 


Siehe Tab. 2 


WÄRMWFÜHLER 


135 C - 1,5A - 250V 


BRAUN 
BRAUN 


BREMSE 


2A Vd.c. 
BSV-N 120/160 =8W 
BSV-N 200/400 = 12 W 


GRÜN 
GRÜN 


INDIZIERUNGS- 


ELEKTROMAGNET 


24 \V d.c.44W 


BLAU 
BRAUN 


SCHALTSENSOR 


VERRIEGELUNGSSENSOR 


24V D.C. # 10% 
200 mA (load) 
OUTPUT-PNP-NO 


BRAUN 
SCHWARZ 
BLAU 


+Vd.c. 
OUTPUT 
OVd.c. 


eJeT:1-1 28 


BRAUN 
SCHWARZ 
BLAU 


+Vd.c. 
OUTPUT 
OVd.c. 


KODIFIZIERER 


ABSOLUTWINKEL 


24V D.C. # 10% 

350 mA (supply) 

50 mAlexit (load) 
OUTPUT-PNP 


BRAUN 
BLAU 
WEIB 
GELB 
GRÜN 
LILA 
SCHWARZ 
ROSA 


+Vd.c. 
OV.d.c. 

Bit 1 

Bit 2 

Bit 3 

Bit 4 

Strobe 
Parity check 


EIGENSCHAFTEN DES ELEKTROMOTORS 


GRÜN / 
GELB 


PE 


Größe 
Revolverkopfes 


Min. notwendige Leistung 


Kurzschluss-leistung 


BSV-N 160 


KVA 1,10 


KVA 1,60 


(1) Auf Wunsch sind andere Spannungswerte verfügbar. 
(2) Der Temperaturanzeiger sendet ein Signal nur im Fall von Motorüberhitzung. 
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UI 
V\ 
wi —— 


VERKABELUNG 


Y (sso v) 


VERKABELUN! 
A (20 v) 
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3.7 - Ablaufdiagramm 
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3.8 - Beschreibung des Zyklus 
3.8.a - Signale 


Um einen Stellungswechsel bei den Revolverköpfen BSV-N 
durchzuführen, muß die Steuereinheit (normalerweise die 
N.C.) die nachfolgenden Elemente in einer ganz bestimmten 
Reihenfolge steuern (siehe Elektroschaltplan auf Seite 13). 
« Motor (1) 

« Bremse (3) 

« Indizierungselektromagnet (4) 

Um den Positionierenzyklus zu steuern, stehen die vom Re- 
volverkopf herkommenden Signale zur Verfügung: 

— Vom Winkelkodifizierer abgegebene Winkelposition (7) 
— Schaltsensor (5) 

— Verriegelungssensor (6) 


3.8.b - Beschreibung der Ablauffolge 

Im ersten Teil wird die Ablauffolge angegeben, um von Stellung 
1 zur Stellung 2 im Uhrzeigersinn zu gelangen, während im 
zweiten Teil wird die Ablauffolge angegeben, um von Stellung 
2 zur Stellung 12 im Gegenuhrzeigersinn zu gelangen. 

Wie im Zyklus angegeben wird, soll der Befehlsablauf wie 
folgt ausgeführt werden: 


« Die Bremse (3) loslassen un die Drehung des Motors in der 
gewünschten Drehrichtung auslösen. 
e Wenn, wie im Fall des Schaltplanes, die nachfolgende 
Stellung (Stell. 2) die Anhaltestellung ist und wenn das 
Strobe-Signal auf Nullstufe geht, muß man den Elektroma- 
gnet (4) erregen. Im Fall wird das Übergehen von Stellung 
2 auf Stellung 12 ausgeführt, wartet man das Ablesen des 
Überfahrens der Stellung 1 ab, und da die darauffolgende 
Stellung die Anhalteposition ist, wartet man das Abfallen auf 
Nullstufe des nachfolgenden Strobe-Signal ab, und nur dann 
wird der Elektromagnet (4) erregt. 
Hinweis: Zwischen dem Ablesen des Strobe-Signals und 
dem Erregen des Elektromagnets (4) darf die max. zulässige 
Verzögerung nicht höher als der in der Tabelle angegebene 
Wert R1 sein. 
« Der Revolverkopf setzt seine Drehbewegung fort, bis der 
durch den Elektromagnet (4) betätigte Indizierungszapfen in 
die Anschlagnut eintritt. Das Eintreten des Zapfens wird vom 
Sensor (5) erfaßt, der ein sofortiges Anhalten des Motors 
auslösen soll; nach der Zeitdauer T1 soll der Motor im Ge- 
gensinn wieder anlaufen. 
« In dieser Stufe verriegelt sich der Revolverkopf; die dur- 
chgeführte Verriegelung wird vom Sensor (6) erfaßt. Dieses 
Signal wird für das Anhalten des Motors (1) verwendet. Die 
max. Verzögerung zwischen dem Signal des Sensors und 
dem Anhalten des Motors darf nicht den in der Tabelle an- 
gegebenen Wert R2 überschreiten. Beim Erreichen dieser 
Phase kann der Start der Maschine ausgelöst werden, um 
die Arbeit fortzusetzen. 
e Nachdem die Verzögerung T2 vergangen ist, soll der 
Elektromagnet (4) aberregt werden. Die Aberregung beginnt, 
wenn das Signal des Sensors (6) gelesen wird. 


Hinweis: Die Zeiten T1,T2,R1,R2 müssen als effektive Au- 
sführungszeiten für die Befehle und der an der Klemmleiste 
des Revolverkopfes empfangenen Signale betrachtet werden. 
Um ein sicheres Erfassen und Messen der besagten Werte 
zu erreichen, empfiehlt es sich, geeignete Instrumente, wie 
Z.B. ein Oszilloskop mit Speicher und Stromsonde, zu ver- 
wenden. 
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3.9 - Flow chart 


TURRET 
START CYCLE 


YES 


DE-ENERGIZE BRAKE 
AND SET ROTATION 


1 BEFORE GOAL 
NO \POSITION-STROBE 57, 


YES 


SET INDEX 


max. allowed lag time 
R1=() 


INDEX CONTROL 
NO SWITCH = 1 


YES 


SET TIMER Ti (x) 


DELAY TIMER T1 
NO EXPIRED 


SET REVERSE 
ROTATION 


LOCKING CONTROL 
SWITCH = 1 


YES 


STOP MOTOR 
max. allowed lag time 


SET BRAKE 


CONCIDENT 
s POSITION 


YES 


| Fe De Men | 
' STARTTO 
|THE MACHINE WORK | 
a ne a a a a Pe | 


(*) Siehe Tabelle 2 Seite 14 (Zyklus). 
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4 - BEDIENUNG N z 


4.1 Auswechseln und Regulieren des Schalters zur Einspannungskontrolle (Abb. 8 - 9) 
Der Schalter wird in der entsprechenden Einspannposition vom Teil (141) ausgelöst. 

Der Revolverkopf wird eingespannt, wenn das Teil (141) an den oberen Totpunkt geschoben wird, bzw. mindestens auf 0.5mm 
davon. 

Der Auslösepunkt des Näherungsschalters, der den Stillstand des Motors bewirkt, wird etwas vorher eingestellt, um sicher zu 
stellen, dass der Motor in dem Bereich des eingespannten Revolverkopfs zum Stillstand kommt. 

Diese Voreinstellung hat den Zweck, die R2-Verzögerung bzw. den festgesetzten Wert auszugleichen (siehe Tabelle auf S.14). 


Der Schaltpunkt im Bereich "B" ist in Abb.9 auf Seite 17 angegeben. 


4.1.a — Auswechseln des Schalters (Abb. 8) 

Den Deckel (146) abnehmen, damit der Näherungsschalter zugänglich wird. Um den Schalter auszuwechseln, die Kabel vom 
Anschlussbrett lösen, die Schrauben (321) aus dem Block (306) herausdrehen und den Schalter herausnehmen. 

Den neuen Schalter einsetzen und anschließen und dann folgendermaßen regulieren: 


— Schraube (321) lösen und einen 1 + 1,2 mm dicken Abstandhalter (A) zwischen Schalter und Teil (141) einsetzen. 


— Den Schalter gegen den Abstandhalter (A) drücken (siehe Abbildung) und dann in dieser Position mit der Schraube (321 
arretieren). 


—  Abstandhalter (A) wieder herausnehmen. 


142 118 
141 304 116 


Abb. 8 


1=+12 


139 307 ı 105 166 
140 306 321 305 
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4.1.b - Einstellung (Abb. 8 - 9) 


a) Das Arretierelement ( (141) des Revolverkopfs in die Position Nr.3) bringen und niedrige Spannung einschalten, in diesem 
Stadium noch keine volle Spannung zuführen. 


b) Die Schrauben lösen, mit denen die Halterung (306) arretiert ist und in Pfeilrichtung (4) drehen, bis der Schalter nicht mehr 
unter Strom steht (am entsprechenden Led am der elektrischen Schnittstellengerät nachprüfen). 
Die Halterung (306) vor schieben (Pfeilrichtung (5)) und genau den Punkt finden, an dem der Schalter wieder Strom bekom- 
mt. Von dieser Position aus die Halterung (306) erneut um die mit "B" angegebene Strecke vor schieben (Pfeilrichtung (5)), 
dabei empfiehlt es sich, einen Komparator zu verwenden (siehe Abb.9). 


1 Untere Position (Revolverkopf ausgespannt) 


2 Schaltpunkt 


pe... 


3 Obere Position (Revolverkopf eingespannt) 
® 


| B = 0,7mm = 0,2 


Streubereich "n" 


Abb. 9 


Anmerkung: Die "obere Position" kann geringfügig anders sein, wenn die Position geändert wird (Streubereich "n" abb. 9) 
Für die richtige Einstellung die äußerste obere Position als Grundlage nehmen. 
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4.2 - Auswechseln und Einstellen des Winkelpositionsgebers (Abb. 8) 


Zum Auswechseln dieser Komponente den Deckel (146) abnehmen; der Winkelpositionsgeber ist die Komponente (116). Die 
Kabel vom Anschlussbrett lösen, die zwei Schrauben herausdrehen und die beiden Befestigungselemente (118) entfernen. Nun 
kann die Komponente aus dem Revolverkopf heraus genommen werden. Die neue Komponente in umgekehrter Reihenfolge 
wieder einbauen, aber vor dem Befestigen folgendermaßen regulieren: 


— Den Revolverkopf an einer beliebigen Stelle einspannen. 

— Die Einheit an den entsprechenden Positionscode drehen und somit ungefähr positionieren (mit einem Voltmeter oder am 
PLC prüfen). 

—  ZurFeineinstellung die Einheit drehen, bis das Strobesignal von 1 auf O übergeht; die Position des Gebers an der Halterung 

anzeichnen, dann in entgegengesetzter Richtung drehen, bis das Strobesignal von 1 auf O0 übergeht und die neue Position 
anzeichnen. 
Auf diese Weise kann der Bereich bestimmt werden, in dem das Strobesignal den Wert 1 hat; dieser Bereich ist 20° breit. 
Den Winkelpositionsgeber um 10° zurück drehen, so dass sich die zuvor angezeichnete Markierung in der Mitte des nach 
dem oben beschriebenen Verfahren gefundenen Winkels befindet und die Schrauben an den Befestigungselementen (118) 
anziehen. 


4.3 - Auswechseln und Regulieren des Schalters zur Indexkontrolle (Abb. 10) 


Dieser Schalter wird zugänglich, wenn der Elektromagnet entfernt wird (siehe S.19). 

Der Schalter (105) ist mit einem Block (106) arretiert. 

Zum Auswechseln des Schalters die Kabel vom Anschlussbrett abtrennen, die Kabelklemme (145) lockern, die zwei Schrauben 
(457) herausdrehen und den Schalter zusammen mit dem Block heraus nehmen, dabei gleichzeitig die Drähte durch die Ka- 
belklemmen (145) schieben. 

Den neuen Schalter einsetzen und anschließen und vor dem Anschluss der Drähte am Anschlussbrett folgendermaßen die 
Position einstellen: 


— Schraube (457) festziehen. 
— Wenn die Schraube (457/B) festgezogen ist, folgendermaßen vorgehen: 


— Einen Abstandhalter zu 0,9 = 1,1 mm nehmen. 
— Den Abstandhalter mm (A) zwischen dem Schalter und dem Stift (158) einsetzen. 
- Den Schalter gegen den Abstandhalter schieben (siehe Abbildung 10) und die Schraube (457/B) anziehen. 
— Den Abstandhalter entfernen, Drähte anschließen, Kabelklemme festziehen und den Elektromagnet wieder einbauen. 


0,9 + 1,1 A 


158 106 457 105 145 


= Abb. 10 
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4.4 - Auswechseln von Bremse und Motor (Abb. E) 


Motor und Bremse bilden eine Einheit, die zugänglich wird, wenn der Deckel an der Rückseite (146) des Revolverkopfs entfernt 
wird. Kabel vom Anschlussbrett abtrennen und den Motor zusammen mit der Welle durch Lösen der Befestigungsschrauben 
(147) herausnehmen. 


Die Bremse (228) ist mit Schrauben (229) befestigt. Beim Auswechseln prüfen, dass der Luftspalt (B) 0,2 = 0,05 mm beträgt 
(Bremse abschalten). Wenn der Wert (B) falsch ist, den Abstandhalter (235) durch den neuen ersetzen, der mit der Bremse 
zusammen geliefert wird. Der neue Abstandhalter ist dicker und eignet sich deshalb besser, um den Spalt (B) auf den richtigen 
Wert einzustellen. 


4.5 - Auswechseln des Elektromagnets zur Vorindizierung (Abb. 11) 


4.5.a - Elektromagnet zur Vorindizierung 

Der Elektromagnet zur Vorindizierung ist unter Nummer 4 der Zyklusabfolge beschrieben und hat die Aufgabe, den Stift zur 

Vorindizierung anzuheben oder zu senken, den Revolverkopf für die Drehung bereit zu stellen (Zyklusstart) oder abzuschalten 

(Ende der Drehung). 

Zum Testen der Einheit folgendermaßen vorgehen: 

° Den Deckel an der Rückseite (146) abnehmen und die entsprechenden Kabel vom Anschlussbrett lösen, Kabelklemme 
lösen und die Kabel nach innen schieben. 

° Schrauben (178) lösen und Abstandhalter (177) herausnehmen 

° Schrauben (190) lösen und den Deckel (193) entfernen, dann den Elektromagnet (157) herausnehmen. (siehe Abb. 11 und 
12) 


4.5.b - Tests an den Stiften 

Den Stift (158) von Hand drücken; beim Zurückfahren prüfen, dass die Federn glatt funktionieren. 

Bei Störungen den Stift ganz herausnehmen und den Zustand der Federn (180) kontrollieren und prüfen, dass die Nockenplatte 
(128) nicht beschädigt ist. 


4.6 - Puffer (Abb. 11) 


Der Puffer (173) ist so geplant, um die Stöße zu absorbieren, die durch die mit dem Stift (158) gestoppten beweglichen Teile des 
Revolverkopfs ausgelöst werden. 

Wie aus der Zeichnung ersichtlich, liegt die Wellenachse (181) an den Stirnseiten zwischen zwei Puffern (173), durch die das 
Stoppen der Scheibe abgedämpft wird. 


159 190 180 158 
176 194 193 157 180 178 
179 177 
175 
| 
171 171 
| 
173 pi II TR | FE 173 
| IN! 
IH \ | N J. 
172 172 
I 
170 170 
j 
174 174 
Abb. 11 
128 181 
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4.7 - Neustart des Revolverkopfs nach versehentlichem Abschalten oder nach einem 
Notstop 


Diese Prozedur ist erforderlich, wenn die Drehbewegung des Revolverkopfs aufgrund von Stromausfall oder durch falsche Zy- 
klusabfolge abgebrochen wird. 

Dieser Neustart des Revolverkopfs nach einem versehentlichen Stop oder Notstop muss mit derselben Drehrichtung 
wie vor der Unterbrechung erfolgen. 


4.7.2) 

Einen der Positionierzyklen des Revolverkopfs ausführen. Falls die Steuerung den Positionierbefehl nicht akzeptiert, weil der 
Startpunkt falsch ist und der Revolverkopf nicht eingespannt ist, siehe Punkt (4.7.b). 

4.7.b) 

Um den Revolverkopf in die normale Position zurück zu fahren, müssen die entsprechenden manuellen Bedienelemente zur 
Verfügung stehen (Tasten), um jede Zyklusphase für die einzelnen Komponenten steuern zu können, d.h. um den Elektromagnet, 
Motor und Bremse unabhängig voneinander entsprechend der Sequenz steuern zu können. Um den Revolverkopf wieder zurück 
zu stellen, folgende Schritte ausführen: 

— Bremse (3) abschalten. 

— Den Elektromagneten zur Indizierung (4) einschalten). 


— Die Drehbewegung des Motors so einleiten, dass der Revolverkopf in derselben Richtung wie vor der Unterbrechung dreht. 
Wenn der Referenzstift die Drehbewegung stoppt, sofort den Motor abschalten. 


— Drehbewegung des Motors umkehren, um den Revolverkopf einzuspannen, sofort abschalten, wenn das Signal vom Mi- 
kroschalter meldet, dass die Einspannung erfolgt ist. 


— Bremse (3) einschalten. 
— _ Elektromagnet (4) abschalten. 


— Nun ist der Revolverkopf regulär indiziert und in der richtigen Position eingespannt und somit bereit für den automatischen 
Betrieb. 


4.7.c) 

Wenn das Zurückstellen — wie unter Punkt (4.7.a) und (4.7.b) beschrieben - nicht funktioniert, weil die erforderlichen manuellen 
Steuerungen nicht verfügbar sind oder weil die Drehrichtung im Moment der Unterbrechung nicht bekannt ist, kann die folgende 
Rückstellprozedur ausgeführt werden: 


— Stromversorgung des Revolverkopfs abtrennen. Dies ist notwendig, um den Revolverkopf elektrisch zu isolieren und damit 
Elektromagnet und Bremse abgeschaltet sind. 


— Deckel des Elektromagnets (193) abnehmen. 
— Teil (192) von Hand nach unten schieben und gleichzeitig mit einem Schlüssel (Abb.12) den Motor drehen. 


— Die Motorwelle drehen, bis das Teil (192) den Stift (158) in den Schlitz einer Indexposition drückt, dabei das Teil (192) immer 
gedrückt halten. 


— Zum Einspannen des Revolverkopfs die Motorwelle (Teil (192) immer noch gedrückt halten) in die Richtung drehen, in der 
weniger Widerstand feststellbar ist (Drehung in die entgegengesetzte Richtung ist nicht möglich). 


— Wenn die Drehrichtung korrekt ist, bewegt sich der Ring (141) Seite 16 nach außen und signalisiert damit, dass der Re- 
volverkopf eingespannt wird. Die Einspannung ist dann erfolgt, wenn der Ring (141) in der obersten Position ist (bevor er 
wieder verdeckt wird); in dieser Situation muss der Näherungsschalter (105) eingeschaltet werden. 


— Nun ist der Revolverkopf wieder bereit für den automatischen Betrieb. 
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Abb. 12 


4.8 - Funktionstests bei versehentlicher Kollision 

Bei dieser Störung können zwei unterschiedliche Bedingungen vorliegen: 

e Kollision zwischen der Scheibe und der Maschine mit eingespannter Scheibe. 

e Scheibe ist nicht eingespannt. Am häufigsten tritt der Fall ein, dass die Scheibe während der Kollision eingespannt ist. Zum 
Neustarten der Maschine folgendermaßen vorgehen: 

—  Arretierschrauben der Scheibe lockern. 


— Den entsprechenden Stellstift (mitgeliefert) einstecken. 


— Schrauben anziehen und Stellstifte herausnehmen. Den beschriebenen Vorgang auch an den Schrauben durchführen, mit 
denen der Revolverkopf am Schlitten befestigt ist. 


Nach dieser Prozedur ist der Revolverkopf in der Regel wieder richtig ausgerichtet und betriebsbereit. 


Sollte die Kollision bei nicht eingespannter Scheibe erfolgen, oder im Fall von Funktionsstörungen nach der oben beschriebenen 
Einstellung, sind die mechanischen Teile entsprechend der Angaben im nächsten Kapitel zu prüfen. 
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4.9 - Anweisungen zur Prüfung der mechanischen Teile 


Dieser Test ist in folgenden Fällen erforderlich: 


— Wenn der Revolverkopf nach der Rückstellung in Folge einer versehentlichen Kollision mit der Drehmaschine nicht korrekt 
funktioniert. 


— Bei Funktionsstörungen, die auch nach der Kontrolle des Motors, der Bremse, des Encoders, nach der Rückstellung des 
Revolverkopfs und der Verzögerungswerte der elektrischen Maschinenteile nicht behoben werden. 

4.9.a - Auseinanderbauen (siehe Abb.A-B) 

—  Werkzeugscheibe vom Revolverkopf abmontieren. 

— Ring und Dichtung (408) komplett aus dem Revolverkopf nehmen und den Zustand der Dichtung (123) prüfen. 

— Abdeckung an der Rückseite des Revolverkopfs (146) abnehmen. 

— Encoder (116) ausbauen. 

—  Näherungsschalter (105) mit der entsprechenden Halterung (306) ausbauen. 

—  Motorauflager (350) ausbauen. 

—  Federring (138) herausnehmen. 

— Die Schrauben (101) und die entsprechenden Stifte herausnehmen. 


—  Nunkann die gesamte mechanische Einheit aus der Vorderseite des Revolverkopfs genommen werden, auch wenn dieser 
eingespannt ist. 


— Die verschiedenen mechanischen Komponenten können durch Entfernen der Arretiermutter (135) auseinander gebaut 
werden. 

4.9.b - Prüfung der mechanischen Teile 

— Zustand des Lagers (131) kontrollieren. 

— Prüfen, ob die drei Walzen und Stifte (130) nicht beschädigt sind. 

— Prüfen, ob die Oberfläche des Nockens (128) nicht beschädigt ist. 


— Prüfen, ob alle Gleitflächen in gutem Zustand sind und dass die Dichtungen nicht beschädigt sind. 


4.9.c - Zusammenbauen 


— Die einzelnen Teile vor dem Zusammenbauen vorsichtig reinigen und spülen. Der Zusammenbau erfolgt in umgekehrter 
Reihenfolge wie das Auseinanderbauen. Dabei muss der Revolverkopf ausgespannt sein. 


— Vor dem Befestigen des Bunds (135) die Vorspannung der Federn prüfen, dabei folgendermaßen vorgehen (Abb.13): 
Abstandhalter (134) einbauen 
Bund festschrauben, bis er die Federn (133) berührt. 
Dann den Bund festziehen und sicherstellen, dass die Federn gemäß der X-Y-Werte in der Tabelle in Abb.13 gespannt sind; 
ggf. den Abstandhalter (134) ändern. 


— Nach dem Zusammenbauen bei nicht eingespanntem Revolverkopf prüfen, dass das Spiel an der Hauptwelle (311) 0,1 
mm beträgt; ggf. die Stärke des Rings (320) ändern. 
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NICHT-BELASTENE LÄNGE 


Abb. 13 


LÄNGE NACH DER 


\ VORBELASTUNG 


Größe Revolverkopf | Normaler Wert 


X [mm] X-Y [mm] 


BSV-N 160 5,4 1,0 +0,05 
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313 165 314 


en Z=0,10 +0,15 mm 


Abb. 14 


N.B.: Nach langer Betriebsdauer ist ein niedriger Wert zu erwarten; der zulässige Mindestwert beträgt 0,05 mm. 


4.9.d - Überprüfung der mechanischen Einspannung des Revolverkopfs 

Nach dem Zusammenbau des Revolverkopfs oder falls befürchtet wird, dass die Werkzeugscheibe mechanisch nicht richtig 
befestigt ist (auch wenn die elektrische Indizierung korrekt funktioniert). 

Mit einer Stange (313) kann untersucht werden, ob die inneren Befestigungselemente richtig gleiten und somit durch die Teller- 
federn entsprechend gedrückt werden (Abb.13). 

Die Gleitposition muss folgendermaßen eingestellt werden: 


— Einen Komparator (Abb.14) ansetzen. 

— Den Revolverkopf manuell mit dem Motor ausspannen, wie auf S. 20 - 21 beschrieben. 

— Die Stange (313) einstecken, bis sie anstößt. 

- Komparator zurückstellen. 

— Manuell einspannen und prüfen, ob die Stange an der Stelle sitzt, die in Abb.14 angegeben ist. 
Wenn der gemessene Wert "Z" nicht dem angegebenen Wert entspricht, können folgende Ursachen vorliegen: 
«e _ Falscher Zusammenbau der inneren Teile 


° __ Übermäßiger Verschleiß der Walzen (130) oder des Nockens (128) oder der Zahnung (111-112). 
° Schmutz zwischen den Kontaktflächen. 
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4.10 - Schmieren 


Die mechanischen Teile des Revolverkopfes sind werksseitig dauergeschmiert; regelmäßiges Nachfüllen oder Auswechseln des 
Schmiermittels ist deshalb nicht erforderlich. 


Das Schmiermittel muss nur dann ausgewechselt werden, falls der Revolverkopf demontiert wurde. 


Das Schmiermittel soll vor dem Zusammbau des Elektromagnets und des Stiftes durch den Sitz des Stiftes selbst gegossen 
werden. 


Angaben zur Schmierung 


Größe Revolverkopf Schmiermittelmenge Schmiermittelsorte 


Hersteller 


FLUID GREASE CEN- R 
BSV-N 160 TOPLEX ee 


GLP 500 LUBRICATION 
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5. ÜBERSICHTSPLÄNE UND ERSATZTEILLISTE 


5.A - Hauptschnitt 


Beschreibung Beschreibung 
101 | Schraube M6x16 A12.9 0530294 12 Distanzring 0550767 1 
105 | Näherungssensor 0661254 1 Nut 0324090 1 
106 | Schalterhalterung 0327459 1 Federring 0550766 1 
108 | Keil 0323963 2 O-Ring OR 2100 0590308 1 
109 | Schraube M10x25 A12.9 0531173 6 O-Ring OR 3131 0590492 1 
110 | Feder 0115271 4 Ring 0324085 1 
111 j Feder 0110985 1 
Zahnringsatz 0425927 1 a - 
112 Eingangsverbindung 0671722 2 
114 | Stift 10x28 0550599 4 Rückseitiger Deckel 0323992 1 
416 Encoder 8 Stellungen 0661256 4 Schraube M5x16 0530032 3 
Encoder 12 Stellungen 0661246 O-Ring OR 2.261 0591408 1 
117 | Schraube M4x8 0530019 2 Stange 0324091 1 
122 | O-Ring OR 2.161 0591399 1 Nocken 0323975 1 
123 | Dicktung 0591406 1 Stellschraube M4x8 0530385 1 
124 | O-Ring OR 2.162 0590375 1 Encoderhalter 0325669 1 
125 | O-Ring OR 2.151 0591405 1 Kupplung 0325596 1 
126 | O-Ring OR 2.161 0591399 1 Platte 0325671 1 
127 Keil 0324092 1 Hauptwelle 0325707 1 
Schraube M6x12 A12.9 (2) | 0531229 2 Walzenhalter 0328200 1 
128 Nocken 8 Stellungen 0328673 i Distanzring 0323171 1 
Nocken 12 Stellungen 0328674 Gehäuse 0326273 1 
129 | Stellschraube M4x8 0530480 3 O-Ring OR 3225 0590397 1 
130 | Walze 0422684 3 Schraube M5x16 0530032 5 
131 | Siehe Abb. A/1 —_ - Schraube M4x16 0530022 2 
133 | Feder 0324045 1 


(1) Siehe Abb. 10 
(2) C.T= 14 Nm + LOCTITE 270 


N.B.: Beim Bestellen der Ersatzteile bitte sowohl den Code des Ersatzteiles angeben, als auch den vollständigen Namen und 
den Code des Revolverkopfes. 


AKTUELLE LÖSUNG VORIGE LÖSUNG 


(Ber [oosrebung Too Tim] 


Lager AXK 50 70 131 | Lager AR 95 070.4 0631635 


131 0433846 


Spurplatte 50 x 70,4x 6 


Fig. A/1 
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5.B - Rückansicht 


163 105 


306 
162 
410 


120 


313 


411 


118 314 


Abb. B 


Beschreibung 3 . | Beschreibung 
O-Ring OR 2010 0590561 
Schaltershalter 0325597 
Schraube M5x20 0530034 
Stange 0325670 
Schraube M5x8 0531028 
Schraube M4x12 0530021 
Klemmleistenhalter 0325598 
Referenzzapfen 0326336 


Näherungssensor 0661254 
Klemmleistenmotor 0490146 
Encoderhalter 0113203 


Klemmleisten 0490147 
Stopfen 0671182 
O-Ring OR 2068 0590301 
Schild 0328602 
Niete 0530521 


a/-/a|a|l2n| = | 


(1) Siehe Abb. 8 
(2) Siehe Abb. 14 


N.B.: Beim Bestellen der Ersatzteile bitte sowohl den Code des Ersatzteiles angeben, als auch den vollständigen Namen und 
den Code des Revolverkopfes. 
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5.C - Hydraulikanschluss 


421 
422 
423 


8 
| 420 


419 
417 


Abb. C 


Beschreibung i . | Beschreibung 

Ring Kühlung 8 Stell. 0324128 O-Ring OR 114 0590172 
Ring Kühlung 12 Stell. 0324129 Feder 0319956 
Halter 0323910 Stopfen 0326397 
Schraube M5x10 0530030 O-Ring OR 2043 0590297 
O-Ring OR 2050 0590298 Stopfen 0326400 
Flansch Kühlung 0327487 Schraube 0323851 
Kühlmittelventil 0326399 Schraube M5x20 0530313 
Stopfen 0326398 Halter 0326394 


2 Pr nR\|i—/nR|nD|ı—/D 


N.B.: Beim Bestellen der Ersatzteile bitte sowohl den Code des Ersatzteiles angeben, als auch den vollständigen Namen und 
den Code des Revolverkopfes. 
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5.D - Puffer 


159 190 180 158 
176 194 193 157 180 178 
179 177 
175 
171 | 171 
I 
173 u ı a | Bu 173 
Be N] | IN! N HN 
I 
172 172 
I 
170 170 
I 
174 | 174 
128 181 


Abb. D 


Beschreibung i . | Beschreibung 
Elektromagnet 0425883 Schraube M5x25 0530035 
Stift 0324097 Halter 0323833 
O-Ring OR 3268 0590525 Schraube M6x10 0530043 
Schraube M5x10 0530030 Stift 6x28 0550196 


O-Ring OR 2.30 0591404 Feder 0324080 
Deckel 0323959 Welle 0323958 
Puffer 0323962 Schraube M3x8 0530267 
Abstandhalter 0323960 Platte 0328079 
Lagerbuchse 0837062 O-Ring OR 2.34 0591411 


-/-. 2 D|—-|y| yRy|— 


N.B.: Beim Bestellen der Ersatzteile bitte sowohl den Code des Ersatzteiles angeben, als auch den vollständigen Namen und 
den Code des Revolverkopfes. 
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(1) Siehe Kapitel 5.F 


Beschreibung 


Gebremster Motor 


00000 
zZ 7 


Abb. E 


Beschreibung 


Lagerbuchse 0324114 


Dichtung 


0591108 


Schraube M6x20 0530318 


Federring 


0550395 


Unterlegscheibe 0324113 


Feder 


0550425 


Puffer 0324104 


Lager 6003 


0630158 


Stift 6x20 0550490 


Keil 


0550044 


Getriebe 0324112 


Bremse 


0324227 


Platte 0631641 


Lager 6000-2RS 


0630769 


O-Ring OR 3175 0590323 


Distanzring 


0324226 


0325667 


Getriebegehäuse 


Lager 6000 


0631571 


Dichtung 0325668 


-/-./-./-./ 2.2. 22 2 > 


Lager DL 30 16 


0630823 


N.B.: 


Lager DL 10 12 


0630282 


|. DD | -.|1.|.|1.|.[|/.|. 


Getriebe 


Beim Bestellen der Ersatzteile bitte sowohl den Code des Ersatzteiles angeben, als auch den vollständigen Namen und 


den Code des Revolverkopfes. 
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5.F - Tabelle Motorencodes und Getriebe (Abb. F) 


AUSFÜHRUNG 


GETRIEBE 


Z3 


z4 


MOTOR 


220/380 V 


400/440 V 


BSV-N 160/25 


0328212 


0324105 


0328213 


0324106 


0328213 


0324106 


0328214 


0324107 


0328214 


0324107 


0328983 


0325837 


32 


0425933 


Abb. F 


0425932 


0425983 


M.1.6431-0215 


6 - EMPFOHLENE ERSATZTEILE FÜR BSV-N 160/25 


Beschreibung L . | Beschreibung 

Näherungssensor 0661254 Puffer 0323962 
Schaltershalter 0327459 1 O-Ring OR 2.34 0591411 
Encoder 8 Stell. 0661256 Dichtung 0591108 
Encoder 12 Stell. 0661246 Bremse 0324227 
O-Ring OR 2.161 0591399 Puffer 0324104 
Dichtung 0591406 O-Ring OR 3175 0590323 
O-Ring OR 2.162 0590375 O-Ring OR 2050 0590298 
O-Ring OR 2.151 0591405 O-Ring OR 3225 0590397 
O-Ring OR 2.161 0591399 Kühlmittelventil 0326399 
O-Ring OR 2100 0590308 Stopfen 0326398 
O-Ring OR 3131 0590492 O-Ring OR 114 0590172 
O-Ring OR 2.261 0591408 Feder 0319956 
O-Ring OR 3268 0590525 O-Ring OR 2043 0590297 
O-Ring OR 2.30 0591404 


Di... .|1.|. |. |. —_ 


N.B.: Beim Bestellen der Ersatzteile bitte sowohl den Code des Ersatzteiles angeben, als auch den vollständigen Namen und 
den Code des Revolverkopfes. 
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7- VORBEUGENDE WARTUNG 


Die Anzahl der Betriebsstunden, die in den folgenden Abschnitten aufgeführt ist, bezieht sich jeweils auf eine durchsch- 
nittliche Nutzung des Revolverkopfs von 300 + 400 Zyklen/h. 


Ä 


7.2 Alle 3.000 = 3.500 Betriebsstunden: 


Ventil der Kühlflüssigkeit kontrollieren und ggf. auswechseln (siehe Blatt 29). 
Erforderliche Teile: 


Beschreibung 


Kühlmittelventil 0326399 
O-Ring OR 114 0590172 
Feder 0319956 
O-Ring OR 2043 0590297 


AA 


7.b Alle 4.500 = 5.000 Betriebsstunden: 


Zu prüfende und ggf. auszuwechselnde Teile: 


Beschreibung 
O-Ring OR 2.161 0591399 
Dichtung 0591406 
O-Ring OR 2.162 0590375 
O-Ring OR 2100 0590308 
O-Ring OR 3131 0590492 
O-Ring OR 2.261 0591408 
Elektromagnet 0425883 
O-Ring OR 3268 0590525 
O-Ring OR 2.30 0591404 
Puffer 0323962 
Feder 0324080 
O-Ring OR 2.34 0591411 
Puffer 0324104 
O-Ring OR 2050 0590298 
Dichtung 0325668 
O-Ring OR 3225 0590397 


-|n|n|ın|-!-|!1-2|/ 2/2121 214 


(1) Nur dann auswechseln, wenn die Prüfung des Teils negativ ausfällt. 
Die Prozeduren zum Auswechseln sind in den Kapiteln 4.4 und 4.5 beschrieben. 


7.c Andere Tests nach 4.500 = 5.000 Betriebsstunden: 


° Keine Kühlflüssigkeit innerhalb der Schutzabdeckung des Revolverkopfs und/oder innerhalb der Mechanik. 
(Elektromagnet Pos.157 ausbauen). 


e Mechanische Einspannung des Revolverkopfs gemäß der Angaben in Kapitel "4.9.d" und der "Testprozedur 
Zustand der Nocken" im Anhang kontrollieren. 


Falls diese Tests schlecht ausfallen, muss das Innere des Mechanismus detailliert kontrolliert werden. 


« Kein Winkelspiel an der Werkzeugscheibe bei eingespanntem Revolverkopf. Befestigung der Werkzeugscheibe 
am Revolverkopf kontrollieren. 
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7.d TESTPROZEDUR FÜR DEN ZUSTAND DER NOCKEN UND DESWALZENAUFLAGERS 


313 165 314 


=o-g 


= A, 


Z ZA N.B.: Die Prüfstange geht 
400 De inder Einspannpo- 
sition um den Wert 
| "ZA" bezogen auf den 
Maximaler Vorsprung beim Test gemesse- 
j nen Vorsprung zurück. 


Einspannposition 


Ausspannposition 


Bezugswerte Zulässige Mindestwerte 
eines verschlissenen 
Nockens 


(1) 


Z =0,10 +0,15 Z =0,05 
ZA = 0,05 + 0,06 ZA = 0,03 


[mm] 


(1) Gemessen in der schlechtesten Position, in und gegen den Uhrzeigersinn. 


Bei mit Sicherheit festgestelltem Verschleiß (Mindestwerte für "Z" und "ZA") muss der Mechanismus geöffnet und folgen- 
de Teile müssen ausgewechselt werden: 


Beschreibung Code Mg. 


Nocken 8 Stell. 0328673 
Nocken 12 Stell. 0328674 
Stellschraube M4x8 0530480 
Walze 0422684 
Lager AXK 50 70 

Spurplatte 50 x 70,4x 6 
Distanzring 0550767 
Platte 0325671 


(2) | 0433846 


(2) Nur dann auswechseln, wenn das Originalteil defekt ist. 


(3) Ebenso prüfen, ob das Walzenauflager (Pos.315 Code 0328200 und der Keil (Pos.127 Code 0324092) vollständig 
sind. 
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8 - FEHLERSUCHE 


STÖRUNG 


1) Revolverkopf nicht einge- 
spannt 
(nach dem Indizierungszyklus 
ist das Signal für die Einspan- 
nung = 0) 


MÖGLICHE URSACHEN 


1.1 Einspannschalter defekt 

1.2 Versorgung des Motors defekt 
1.3 Motor defekt 

1.4 Mechanismus defekt 

1.5 Einspannschalter falsch einge- 


stellt 
1.6 R2-Verzögerung zu lang 


EINGRIFF 


1.1 Näherungsschalter kontrollieren, 
ggf. auswechseln 

1.2 3 Phasen des Motors und Versor- 
gungsspannung kontrollieren 

1.3 Motorspule kontrollieren, gof. 
auswechseln 

1.4 Test der inneren Teile ist erfor- 
derlich (siehe S.22). Kundenser- 
vice verständigen. 

1.5 Einspannschalter gemäß der An- 
gaben auf S.16-17 einstellen. 

1.6 Verzögerung muss auf den 
Grenzwert gemäß S.14 herun- 
tergesetzt werden 


2) Revolverkopf nicht einge- 
spannt 
(nach dem Indizierungszyklus 
ist der Revolverkopf mechanisch 
ausgespannt, aber das Signal 
des Einspannschalters = 1) 


2.1 Einspannschalter defekt 


2.2 Buchse klemmt 
(siehe S.16, Pos. 141) 

2.3 Einspannschalter falsch einge- 
stellt 


2.1 Näherungsschalter kontrollieren, 
ggf. auswechseln 
2.2 Kundenservice verständigen 


2.3 Einspannschalter gemäß der 
Angaben auf S.16-17 einstellen 


3) Werkzeugscheibe dreht 
sich nicht 


3.1 Indexschalter defekt (Signal 
immer = 1) 

3.2 Indizierungselektromagnet ist 
immer unter Strom 

3.3 Indizierungsvorrichtung klemmt 


3.4 Versorgung des Motors defekt 

3.5 Motor defekt 

3.6 Revolverkopf dreht in die falsche 
Richtung nach versehentlichem 


Ausspannen 
3.7 Mechanismus defekt 


3.1 Indizierungsschalter kontrollie- 
ren, ggf. auswechseln 

3.2 Den betreffenden Stromkreis 
kontrollieren 

3.3 Stift, Federn (Pos.180) und 
Elektromagnet (siehe S.19) 
kontrollieren 

3.4 3 Phasen des Motors und Versor- 
gungsspannung kontrollieren 

3.5 Motorspule kontrollieren, ggf. 
auswechseln 

3.6 Drehrichtung invertieren oder 
Rückstellen gemäß S.20 


3.7 Test der inneren Teile ist erfor- 
derlich (siehe S.22). Kundenser- 
vice verständigen. 


4) Werkzeugscheibe dreht 
sich ohne Index 


4.1 Winkelpositionsgeber defekt 
4.2 Indizierungszyklus ohne Strom 
4.3 Indizierungselektromagnet de- 


fekt 
4.4 Indizierungsvorrichtung klemmt 
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4.1 Winkelpositionssignale kontrol- 
lieren 

4.2 Spannungsversorgung des 
Elektromagnets kontrollieren 

4.3 Elektromagnetspule kontrollie- 
ren, ggf. auswechseln 

4.4 Stift, Federn (Pos.180) und 
Elektromagnet (siehe S.19) 
kontrollieren 
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STÖRUNG 


5) Revolverkopf in falscher 
Position indiziert 


6) Übermäßige Sprünge beim 
Indizieren 


MÖGLICHE URSACHEN 


5.1 Indizierungsvorrichtung klemmt 


5.2 R1-Verzögerung zu lang 


6.1 Übermäßige Trägheit 


6.2 Puffer defekt 


EINGRIFF 


Stift, Federn (Pos.180) und 
Elektromagnet (siehe S.19) 
kontrollieren 

Verzögerung muss auf den 
Grenzwert gemäß S.14 herun- 
tergesetzt werden 

Trägheit nachprüfen (darf nicht 
die Werte auf S.5 übersteigen) 
Puffer kontrollieren (siehe S.19) 


7) Werkzeugscheibe dreht 
nicht gleichmäßig, sondern 
ruckartig 


7.1 Übermäßiges Unwuchtdrehmo- 
ment 


Unwuchtdrehmoment nachprü- 
fen (darf nicht die Werte auf S.5 
übersteigen). 

Ggf. Werkzeugauflager hin- 
zufügen oder entfernen, um die 
Scheibe auszugleichen 


8) Temperaturdetektor meldet 
Überhitzung des Motors 


8.1 Frequenz der Zyklen zu hoc 


8.2 Versorgung des Motors defekt 

8.3 Motor defekt 

8.4 Revolverkopf dreht in die falsche 
Richtung nach versehentlichem 


Ausspannen 
8.5 Mechanismus defekt 
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Zulässige Frequenz der Zyklen 
kontrollieren (siehe S.5), evtl. 
Frequenz reduzieren 

8.2 3 Phasen des Motors und Versor- 
gungsspannung kontrollieren 

8.3 Motorspule kontrollieren, ggf. 
auswechseln 

8.4 Drehrichtung invertieren oder 
Rückstellen gemäß S.20 


8.5 Motorwelle manuell drehen, um 
den Mechanismus zu prüfen 
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